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Setting mesin merupakan salah satu faktor yang mempengaruhi tingginya
cacat pada air mineral dalam kemasan. Penentuan setting mesin yang optimal
diperlukan untuk mengurangi cacat yang terjadi. Metode Six Sigma DMAIC
(define, measure, analyze, improve, control) dalam rancangan percobaan faktorial
dapat digunakan untuk megetahui setting mesin optimal. Penelitian yang
dilakukan di PT Sekar Sari ini menemukan kombinasi setting tekanan dan suhu
yang paling optimal pada mesin sehingga, cacat yang dihasilkan mengalami
penurunan setelah diterapkan setting pada suhu dan tekanan optimal. Level sigma
mengalami kenaikan sebesar 0,89 sigma yaitu dari 2,47 sigma menjadi 3,36 sigma
dan persentase COPQ (cost of poor quality) mengalami penurunan sebesar 3,64%.




Machine setting is one of the factors which affects the high defects of
mineral water cup. The determination of the optimal machine setting is needed to
reduce the defects that occur. Six Sigma DMAIC (define, measure, analyze,
improve, control) method in the factorial experimental design can be used for
determining the optimal machine setting. This research, which is conducted in PT
Sekar Sari, found the most optimal combination of pressure and temperature
setting of the machine, so that the defects generated are decreasing after optimal
condition treatment. Sigma level increased by 0.89 sigma, from 2,47 sigma to
3,36 sigma and COPQ (cost of poor quality) percentage decreased by 3.64%.
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Kualitas dari sebuah produk yang dihasilkan oleh suatu perusahaan akan
sangat berpengaruh terhadap kelangsungan perusahaan tersebut. Faktor kualitas
sangat penting, karena akan tercipta kepuasan dari konsumen ketika menggunakan
produk dengan kualitas yang baik. Pengertian dari Kualitas adalah keseluruhan
dari segi dan karakteristik suatu produk, baik barang maupun jasa, yang
menunjang pada kemampuan untuk memenuhi kebutuhan (Kotler, 2012). Menurut
Pande et.al. (2010), mendengarkan pendapat konsumen adalah faktor paling
penting dalam kesuksesan perusahaan. Perusahaan dengan produk berkualitas baik
akan dapat bersaing di dunia bisnis yang dijalani, karena kepuasan konsumen
yang didapatkan ketika menggunakan produk dari perusahaan tersebut.
Suatu produk dikatakan berkualitas baik, jika produk tersebut tidak
memiliki cacat (defect) dan dapat bertahan berdasarkan penggunaan oleh
konsumen. Cacat adalah kekurangan yang menyebabkan nilai atau mutunya
kurang baik atau kurang sempurna (KBBI online). Cacat yang dimaksudkan
adalah cacat yang terdapat pada produk, sehingga menyebabkan mutu dari produk
berkurang.
Banyak metode yang dapat digunakan untuk meningkatkan kualitas dan
meminimalisasi cacat pada suatu produk. Metode Six Sigma merupakan salah satu
metode yang banyak digunakan oleh ahli manajemen kualitas. Six Sigma adalah
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level kinerja proses yang memproduksi 3,4 produk cacat dalam 1 juta produk
(Stamatis, 2002). Six Sigma secara unik dikendalikan oleh pemahaman yang kuat
terhadap kebutuhan pelanggan, pemakaian yang disiplin terhadap fakta, data,
analisis statistik, dan perhatian yang cermat untuk mengelola, memperbaiki, dan
menanamkan kembali proses bisnis (Gaspersz, 2002). Jika perusahaan mampu
memproduksi produk dengan cacat yang sedikit, perusahaan tersebut akan mampu
mereduksi cost of poor quality (COPQ). COPQ adalah biaya yang tidak akan
dikeluarkan jika kualitas sempurna (Ishikawa, 1982). Konsep dari COPQ adalah
menghubungkan prioritas perbaikan perusahaan dengan kenaikan pendapatan
finansial dan kepuasan konsumen. Secara statistik, persentase COPQ untuk
perusahaan dengan level 6 Sigma adalah <10 persen, perusahaan dengan level 4
Sigma adalah 15 – 20 persen, dan perusahaan dengan level 3 Sigma adalah 20 –
30 persen (Clark, 2009). Dengan berkurangnya COPQ akan berdampak pada
kenaikan pendapatan perusahaan.
Analisis statistik yang sering digunakan dalam penelitian adalah Design
of Experiment (rancangan percobaan). Design of Experiment (DOE) mengarah
kepada proses perencanaan dari suatu percobaan sehingga data yang tersedia yang
dapat dianalisis dengan metode statistika, dapat dikumpulkan, menghasilkan hasil
yang valid, dan kesimpulan yang objektif (Montgomery, 2001). Penelitian yang
ditujukan untuk meneliti lebih dari dua faktor, pada umumnya menggunakan jenis
rancangan percobaan yaitu rancangan percobaan faktorial. Montgomery (2001),
menyatakan bahwa racangan percobaan faktorial sangat efektif untuk percobaan
dengan dua faktor atau lebih.
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Bisnis air minum dalam kemasan adalah salah satu bisnis yang sangat
berpotensi untuk berkembang pada era dewasa ini. Hal ini dikarenakan minuman
adalah sumber kehidupan utama bagi manusia. Didukung dengan semakin
berkembangnya beberapa daerah dan semakin tingginya etos kerja masyarakat di
Indonesia, bisnis ini mendapatkan tempat khusus yang mejadi bisnis unggulan di
masa depan. Hal ini dikarenakan keterbatasan waktu dari sebagian masyarakat
yang memiliki jam kerja tinggi, akan sangat sulit untuk meyediakan kebutuhan air
minum bagi diri mereka sendiri. Melihat potensi ini banyak perusahaan baru yang
bergerak di industri air minum dalam kemasan. Persaingan ketat dalam menarik
hati konsumen pun telah dimulai pada saat ini. Produk yang berkualitas dengan
harga terjangkau, adalah pilihan tepat bagi sebagian besar masyarakat yang
membutuhkan air minum secara instan. Produk tersebut akan mencapai target
yang diinginkan perusahaan jika perusahaan mampu memproduksi produknya
dengan baik.
Proses produksi pada produk air minum, khususnya pada produk air
mineral kemasan 220 mililiter, yang paling tinggi tingkat produksinya
dibandingkan dengan produk lain, tentunya akan mengalami banyak kecacatan
pula jika perusahaan tidak memperhatikan proses produksi. Salah satu penyebab
tingginya cacat pada kemasan 220 mililiter adalah setting mesin yang tidak sesuai
dengan total produksi. Metode six sigma dan analisis statistik rancangan
percobaan faktorial (factorial design of experiment) diharapkan mampu
menentukan setting mesin yang paling optimal guna meminimalisasi cacat yang
terjadi selama proses produksi, sehingga mampu menekan biaya produksi dan
meningkatkan pendapatan perusahaan. Oleh kerena itu, penulis tertarik melakukan
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penelitian pada proses produksi menggunakan metode six sigma dan analisis
statistik rancangan percobaan faktorial dengan judul “Penerapan Six Sigma
dalam Rancangan Percobaan Faktorial untuk Menentukan Setting Mesin
Produksi Air Mineral”
1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, penulis merumuskan
masalah yang akan dibahas pada penelitian ini, yaitu menentukan setting mesin
guna meminimalisasi cacat pada kemasan air mineral 220 mililter yang terjadi
selama proses produksi menggunakan metode six sigma dan analisis statistik
rancangan percobaan faktorial.
1.3 Batasan Masalah
Penelitian ini membatasi masalah dengan hanya membahas pada quality
control produksi kemasan air mineral 220 mililiter dan perhitungan cost of poor
quality terhadap produk kemasan air mineral 220 mililiter yang diproduksi oleh
PT Sekar Sari, serta melakukan evaluasi setelah penelitian dilaksanakan.
1.4 Tujuan
Penelitian ini bertujuan untuk menerapkan metode six sigma dalam
rancangan percobaan faktorial untuk menentukan setting mesin terbaik pada
mesin yang memproduksi produk kemasan air mineral 220 mililiter dengan studi
kasus dilakukan pada PT Sekar Sari.
